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DESCRIZIONE 

annessa a domanda di brevetto per INVENZIONE INDUSTRIALE dal 
titolo: 

"Metodo e struttura per la copertura di una macchina confeziona- 
5 trice." 

a nome: I.M.A. Industria Macchine Automatiche S.p.A., di nazionalita 
italiana, con sede a 40064 Ozzano Emilia (BO), Via Emilia N. 428 - 442. 
Inventore Designator Rjetro BIGONI. 
Depositata il ^/#>l N. BO2003A 0 0 0 3 7 4 
1 o ***** 

La presente invenzione si inquadra nel settore tecnico relativo al confe- 
zionamento di prodotti in ambiente protetto. 

In particolare, I'invenzione riguarda un metodo ed una struttura per.la 
copertura di una macchina confezionatrice per isolare la macchina 

15 dall'ambiente esterno in modo da impedire contaminazioni fra la mac- 
china confezionatrice stessa e I'ambiente esterno ad essa circostante. 
Nel settore delle macchine automatiche confezionatrici, in particolare 
nelle macchine confezionatrici per il confezionamento di prodotti farma- 
ceutici in relativi contenitori, cui la descrizione che segue fara esplicito 

20 riferimento senza per questo perdere in generality e presente 
I'esigenza di isolare le suddette macchine, o parti di esse, dall'ambiente 
esterno, alio scopo di evitare contaminazioni del prodotto da confezio- 
nare o dei contenitori dello stesso prodotto. 

In generale, se il prodotto farmaceutico da confezionare presenta rischi 
25 per la salute degli addetti che operano in prossimita delle macchine 
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confezionatrici, e fondamentale inoltre evitare che residui o parti dello 
stesso prodotto possano essere dispersi nell'ambiente circostante. 
A questo proposito sono state sviluppate nel tempo specifiche soluzioni 
per il confezionamento in atmosfera controllata di tali prodotti farmaceu- 
5 tici. 

Tali soluzioni comprendono apparecchiature atte a consentire la realiz- 
zazione del confezionamento in ambienti protetti, owero ad isolare 
completamente I'intera macchina confezionatrice ed in generale I'intero 
ambiente di confezionamento da quello esterno, alio scopo di evitare in 

10 tal modo qualsiasi tipo di contaminazione incrociata fra prodotto da 
confezionare, contenitori ed ambiente esterno. 
Le apparecchiature sopracitate prevedono in generale delle strutture di 
copertura di grandi dimensioni al cui interno sono presenti ambienti 
operativi con atmosfera controllata in purezza, sistemi di sterilizzaziqne 

15 e decontaminazione e complessi sistemi di microfiltrazione dell'aria 
scambiata con I'esterno. 

Poiche devono rispettare standard di isolamento molto elevati, attual- 
mente tali apparecchiature sono necessariamente strutturalmente e 
funzionalmente molto complesse e sofisticate, ed inoltre estremamente 
20 costose. 

Scopo della presente invenzione e quello di realizzare una struttura di 
copertura in grado di superare gli inconvenienti e le problematiche sopra 
menzionate. 

In particolare, uno scopo della presente invenzione e quello di realizza- 
25 re una struttura per la copertura di una macchina confezionatrice che 
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risulti semplice sia da un punto di vista costruttivo che di assemblaggio 
delle parti componenti. 

Un ulteriore scopo dell'lnvenzlone e quelle di realizzare una struttura di 
copertura in grado di isolare in.modo ottimale le parti critiche di una 
macchina confezionatrice ed a costi molto contenuti. 
Secondo la presente invenzione viene realizzata una struttura per la 
copertura per una macchina confezionatrice, la detta macchina confe- 
zionatrice comprendendo almeno due zone o porzioni operative con 
) f "nzionalita different! disposte f ra loro in successione lungo una linea di 

confezionamento della macchina stessa; la struttura essendo caratteriz- 
zata dal fatto di comprendere mezzi a pannellp di copertura fra loro 
opportunamente assemblati per formare una relativa camera di conte- 
nimento a protezione di ciascuna delle dette porzioni operative; almeno 
una delle dette camere essendo atta a definire al proprio interho^un 
ambiente pressurizzato ed almeno I'altra detta camera essendo atta a 
definire al proprio interno un ambiente chiuso in equilibrio di pressione 
con I'esterno. 

La presente invenzione e inoltre relativa ad un metodo per la copertura 
di una macchina confezionatrice. 

Secondo la presente invenzione viene quindi fornito un metodo per la 
copertura di una macchina confezionatrice, caratterizzato dal fatto di 
suddividere la detta macchina confezionatrice in almeno due zone o 
porzioni operative distinte e a funzionalita different!; e di coprire ciascu- 
na detta porzione operativa con, ed all'interno di, una relativa camera di 
contenimento a protezione della porzione stessa; I'interno di almeno 
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una delle dette camere formando un ambiente pressurizzato e I'interno 
di almeno I'altra detta camera formando un ambiente chiuso in equilibrio 
di pressione con I'esterno. 

L'invenzione verra ora descritta nella descrizione dettagliata che segue 
con riferimento ad una preferita ma non limitativa forma di realizzazione 
illustrata nei disegni allegati, in cui: 

- la figura 1 illustra schematicamente per blocchi funzionali e con 
parti asportate per chiarezza una preferita forma di realizzazione 
della struttura di contenimento in oggetto dell'invenzione; 

- la figura 2 illustra schematicamente una vista prospettica di un 
particolare della struttura della figura 1 ; e 

- la figura 3 e una vista schematica in prospettiva di un ulteriore 
particolare della struttura della figura 1 . 

Con riferimento alia figura 1 , con 1 viene indicate, nei suo complesso, 
una struttura per il contenimento di una macchina automatica 100 
confezionatrice, realizzata secondo una preferita forma di realizzazione 
dell'invenzione. 

La macchina 1 00 confezionatrice, nei particolare ma non limitativo caso 
al quale si fara riferimento nei seguito senza per questo perdere in 
generalita, e una macchina automatica atta a confezionare compresse, 
confetti od altri prodotti farmaceutici simili (non illustrati) in relativi 
contenitori o confezioni blister (note e non illustrate) lungo una linea 2 di 
confezionamento. 

Sempre secondo quanta illustrate nella figura 1 , la macchina 100 e del 
tipo sostanzialmente suddivisibile in piu zone o porzioni operative 
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distinte e con funzionalita different!, di cui una porzione 110 operativa 
comprende un tratto iniziale 2a della citata linea 2 di confezionamento 
lungo il quale e disposta una stazione 1 1 1 di produzione/alimentazione 
di confezioni blister. 

Piu precisamente, la stazione 1 1 1 e una stazione di formatura di alveoli 
(noti e non illustrati) su di un nastro 1 15 di materiale termoformabile in 
svolgimento secondo una direzione D per formare, a valle della stazione 
1 1 1 , un corrispondente nastro alveolato 116. 
| La macchina 1 00 comprende poi una porzione 1 20 operativa, disposta 

consecutivamente alia porzione 1 1 0, che comprende un tratto interme- 
dio 2b della linea 2 di confezionamento lungo il quale e disposta una 
stazione di 1 21 di alimentazione e riempimento dei citati prodotti farma- 
ceutici negli alveoli def initi sul nastro 1 1 6, ed una porzione 1 30 operati- 
va, disposta consecutivamente alia porzione 120, che comprende. un 
tratto finale 2c della linea di confezionamento 2 lungo il quale e disposta 
una stazione 1 31 di chiusura delle confezioni blister riempite con i citati 
prodotti farmaceutici, owero una chiusura del citato nastro 1 1 6 alveola- 
to realizzata accoppiando stabilmente il nastro 116 stesso con un 
idoneo materiale, anch'esso in nastro, secondo modalita note e non 
20 illustrate. 

La struttura 1 di copertura secondo la presente invenzi.one prevede 
sostanzialmente due sezioni o moduli, sostanzialmente chiusi e delimi- 
tati esternamente da idonei pannelli, come per esempio pannelli P in 
idoneo materiale plastico o simile trasparente, di idonee dimensioni ed 
opportunamente assemblati tra loro: specificatamente una prima sezio- 
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25 
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ne o modulo comprende una prima 3 camera di contenimento atta a 
definire la copertura delle porzioni 1 10 e 130 operative della macchina 
confezionatrice 1 00 per prevenire contaminazioni dall'ambiente esterno 
degli elementi strutturali facenti parti delle porzioni 1 10 e 130 stesse; ed 
5 una seconda sezione o modulo che comprende una seconda camera 4 
di contenimento, atta a realizzare la copertura della porzione 120 della 
stessa macchina confezionatrice 100 in modo da prevenire sia conta- 
minazioni dell'ambiente interno chiuso definito dalla camera 4, sia a 
) contaminazioni dell'ambiente esterno dovute ad eventual! fughe di 

1 o particelle o polveri di prodotto farmaceutico dall'intemo della camera 4 
stessa, fughe di polveri che in particolare possono awenire per esem- 
pio durante la fase di alimentazione dei prodotti farmaceutici in corri- 
spondenza della citata stazione 121 . 

Alio scopo di eliminare le citate contaminazioni dall'ambiente esterno, 
1 5 specif icatamente la prima camera 3 di contenimento e atta a definire al 
proprio interno un ambiente in sovrapressione rispetto all'ambiente 
esterno medesimo, mentre al fine di eliminare contaminazioni da e 
verso I'ambiente esterno la seconda camera 4 di contenimento e atta a 
> definire al proprio interno un ambiente chiuso in condizioni di pressione 

20 sostanzialmente costante ed in equilibrio con I'esterno, per mezzo di 
una circolazione di opportuni flussi d'aria filtrata e purificata come 
meglio verra descritto nel seguito. 

La seconda camera 4 di contenimento comunica con la prima camera 3 
in corrispondenza di feritoie o passaggi 6 e 7 predeterminati, attraverso 
25 i quali awiene un passaggio d'aria secondo un f lusso diretto esclusiva- 
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mente dalla camera 3 alia camera 4 (figural ) per effetto della differen- 
za di pressione esistente fra I'ambiente interno alia camera 3 stessa e 
quelle- costante definite* alPinterno della camera 4. 
La prima camera 3 di contenimento e suddivisa in due parti 31 e 32 fra 
5 loro non direttamente comunicanti, rispettivamente una parte 31 anteriore 
a monte ed a valle una parte 32 posteriore sempre rispetto alia direzione 
D di svolgimento del nastro 115. 

Secondo quanta meglio illustrate- nelle figure 1 e 2, la parte 31 anteriore 
della camera 3 e atta a realizzare una copertura di contenimento della 
1 o stazione di formatura 1 1 1 e del tratto iniziale di linea di conf ezionamento 
2a, mentre la parte 32 posteriore della camera 3 realizza la copertura 
contenitiva della stazione 131 di chiusura e del tratto finale 2c della linea 
2 di confezionamento. 

La prima camera 3 di contenimento comprende lateralmente jholtre 
15 (figura 2) una bocca 33 di ingresso, attraverso la quale il citato nastro 

termoformabile 115 entra nella camera 3 stessa. 

In corrispondenza di tale bocca 33 di ingresso e atta ad operare una 

barriera 34 fluidodinamica, i cui getti S di aria in pressione interessano il 

nastro 115, alio scopo di rimuovere dal nastro 115 stesso eventuali 
20 impurita o polveri. I getti S sono disposti immediatamente sopra ed 

aU'esterno della bocca di ingresso 33, ed interessano la stessa bocca 33 

per Pintera sua estensione. 

Secondo quanta illustrate nella figura 3, in corrispondenza della zona di 
raccordo fra rispettive estremita adiacenti di due generici pannelli P' e 
25 P" fra |oro contigui che formano la camera 3 della struttura 1 e apposi- 
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tamente predisposta una intercapedine 37 opportunamente dimensio- 
nata, la quale permette la fuoriuscita verso I'ambiente esterno di aria 
presente all'interno della medesima prima 3 camera secondo un flusso f 
d'aria continuo dall'intemo della camera 3 verso Pesterno. 

5 Tale flusso f continuo d'aria dall'intemo verso I'esterno attraverso la 
suddetta intercapedine 37 e generato per effetto della maggior pressio- 
ne presente nella prima camera 3 rispetto al valore della pressione 
delParia esternamente alia camera 3 stessa ed in pratica ha lo scopo di 
impedire all'aria esterna ed alle particelle di polvere, impurita o simili in 

10 essa presenti di entrare nella prima camera 3: in tal modo viene otti- 
mamente preservata I'atmosfera pressurizzata presente internamente 
alia camera 3. 

La seconda 4 camera di contenimento che copre la stazione 1 21/ di 
alimentazione e riempimento ed un tratto intermedio 2b della line'a 2di 

15 confezionamento e realizzata in modo da risultare chiusa sostanzial- 
mente a tenuta, e comunica con le parti anteriore 31 e posteriore 32 
della prima camera 3 di contenimento tramite i sopra descritti passaggi 
6,7, rispettivamente in corrispondenza dei raccordi f ra il tratto interme- 
dio 2b ed i tratti iniziale 2a e finale 2c della linea 2. 

20 Sempre secondo quanta illustrate nella figura 1 , la struttura 1 compren- 
de organi 20 generatori di un flusso F controllato d'aria, i quali organi 20 
sono atti a prelevare una portata prefissata d'aria dall'ambiente estemo 
e ad immetterla, opportunamente filtrata e depurata, in corrispondenza 
di una pluralita di punti d'ingresso Z1 , Z2 e Z3 (in linea tratteggiata nella 

25 figura 1 ) nella prima camera 3 di contenimento. 


Tali organi generatori 20 compreridono una pompa 21 a portata variab- 
le, costituita per esemplo da una turbina azionata da un motore elettri- 
co, disposta all'interno di un condotto 22 di immissione. Quesfultimo 
condotto 22 pone in comunicazione I'ambiente esterno con la predetta 
5 prima 3 camera, attraverso una pluralita di condotti derivati 22a,22b,22c 
che fanno arrivare aria nella camera 3 nei citati punti Z1 ,Z2 e Z3. 
A valle della pompa 21 , rispetto al flusso F d'aria da questa generate, e 
posto un filtro 23 principale, atto a trattenere eventual! impurita present! 
nell'aria introdotta nella prima 3 camera. 
10 A monte della pompa 21 e inoltre previsto un filtro 24 secondario, 
destinato ad effettuare un filtraggio preliminare della medesima aria e 
quindi a coadiuvare, precedendola, I'azione filtrante del filtro 23 
principale. 

La qualita di depurazione dell'aria, cioe il numero di particelle per uhita 
1 5 di volume presenti nell'aria f iltrata e le loro dimensioni massime, dipen- 
dera specificatamente dalla qualita e dalla classe di appartenenza dei 
filtri 23 e 24. 

II generatore 20 comprende inoltre, per ciascun filtro 23,24, un corri- 
spondente sensore 25,26 atto a rilevare variazioni di portata nel flusso 

20 d'aria in prossimita dei predetti filtri 23, 24. 

In particolare, i sensori 25 e 26 sono preferibilmente dei pressostati 
differenziali, che misurano le differenze di pressione a monte ed a valle 
del relativo filtro 23,24, dove aumenti progressivi di tali differenze 
costituiscono la prova del progressivo intasamento del relativo filtro. 

25 I sensori 25 e 26 sono collegati ad una unita 29 di controllo, alia quale 
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trasmettono segnali relativi alle misurazioni anzidette. 
Tale unita 29 di controllo, programmabile e di tipo comunemente utiliz- 
zato nelle apparecchiature di controllo, e a sua volta collegata in uscita 
ad un gruppo 30 inverter che alimenta il motore della pompa 21 . 
L'unita 29 e programmata in modo tale da pilotare I'lnverter 30 per 
aumentare o diminuire la velocita della pompa 21 in funzione del valore 
di pressione differenziale misurato in corrispondenza dei filtri 23 e 24, 
alio scopo di mantenere costante la portata della pompa 21 stessa. 
A monte del filtro 24 secondario e inoltre previsto un elemento 41 
misuratore di flusso, atto ad effettuare misurazioni di flusso indipendenti 
nel condotto 22. 

In corrispondenza del misuratore 41 e inoltre previsto un ulteriore 
sensore o pressostato differenziale 41a, collegato all'unita 29/ di 
controllo per fornire alia stessa informazioni in merito alia caduta di 
pressione nel misuratore di flusso 41 . 

La struttura 1 prevede inoltre organi 50 di prelievo dell'aria, atti a porre 
in collegamento la seconda 4 camera di contenimento con un gruppo 
aspirante 60, per consentire il prelievo, dalla stessa seconda camera 4, 
di aria secondo un flusso F* di portata prefissata, e contenente le 
impurita, principalmente in forma di polveri, rilasciate dal prodotto 
farmaceutico durante la fase di alimentazione e rierhpimento negli 
alveoli del nastro 116. 

La portata di prelievo del flusso F d'I'aria da parte del gruppo 60 e 
regolata in modo tale da bilanciare I'aria che entra nella stessa camera 
4 dai passaggi 6,7 di comunicazione con la prima camera 3, ed in 
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modo da mantenere pertanto nella seconda camera 4 stessa una 
condizione di sostanziale equilibrio di pressione con I'ambiente esterno, 
come e per gli scopi specificati in precedenza. 
Gli organi 50 comprendono un condotto 51 di uscita che collega la 
seconda camera 4 al gruppo 60 aspirante. 

All'interno del condotto 51 di uscita e disposta una valvola 52 ad apertu- 
ra variabile e regolabile per definire la portatadi prelievo, ed una centra- 
Una 53 di regolazione, collegata alia valvola 52 ed atta a comandare il 
grado di apertura della stessa per definire la portata dell'aria prelevata. 
Tale centralina 53 e programmabile, di tipo sostanzialmente noto ed 
atta a consentire la regolazione, automatica b manuale, del grado di 
apertura della valvola 52. 

In uso, e possibile comandare la valvola 52 manualmente, da parte di 
un operatore allertato dal raggiungimento di valori di soglia inferiore e 
superiore da parte di sensori di pressione (noti e non illustrati) opportu- 
namente disposti nella seconda 4 camera, e che segnalino scostamenti 
della pressione interna rispetto a quella atmosferica. 
E' altresl possibile, con tecniche del tutto note ed accessibili al tecnico 
. esperto del settore, introdurre un controllo in retroazione comandato 
dalla centralina di regolazione 53, per evitare o comunque limitare 
I'intervento dell'operatore. 

A monte della valvola 52 e previsto un misuratore 54 di flusso, com- 
prendente inoltre un sensore o pressostato 55 differenziale collegato 
alia medesima centralina 53 di regolazione, per effettuare ulteriori 
misurazioni fra loro indipendenti del flusso P d'aria in uscita. 
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II sopra menzionato gruppo 60 aspirante e generalmente costitulto da 
una presa di asplrazione fornita dall'impianto nel quale operano la 
struttura 1 e la macchina 100 confezionatrlce. 
Dalla citata presa di aspirazione I'aria viene convogliata verso un im- 
5 pianto di depurazione centralizzato, Indicato globalmente con 61 nella 
flgura 1 , che prowede a filtrare ed eliminare dall'aria le impurita in essa 
contenute, secondo la loro tipologia e secondo le normative in vigore. 
La struttura 1 di contenimento realizzata secondo I'invenzione consente 
vantaggiosamente di coprire e proteggere, nel pieno rispetto dei moder- 

10 ni ed elevati standard di isolamento, la macchina 1 00 confezionatrice da 
contaminazioni e/o impurita provenienti dall'ambiente esterno, e con- 
sente inoltre di impedire la fuoriuscitadi polveri di prodotto farmaceutico 
potenzialmente pericolose per I'ambiente e per gli operatori addetti al 
controllo della operativita della macchina confezionatrice. .' .. 

15 Tutto cio viene ottenuto in modo sicuro utilizzando soluzioni tecniche di 
costruzione semplice ed a costi molto contenuti, anche grazie alia 
configurazione modulare a sezioni distinte della struttura di contenimen- 
to stessa, per mezzo della quale inoltre si e in grado di realizzare un 
facile e rapido assemblaggio e montaggio a copertura di macchine 

20 confezionatrici di qualunque tipologia e dimensione. 

Si intende che quanto sopra e stato descritto a titolo puramente esem- 
plificativo e non limitativo. Pertanto, possibili modifiche e varianti dell'in- 
venzione si considerano rientranti hell'ambito protettivo accordato alia 
presente soluzione tecnica, cosi come sopra descritta e nel seguito 

25 rivendicata. 


RIVENDICAZIONI 

1. Struttura (1) per la copertura per una macchina (100) confezionatrice, 
la detta macchina (1 00) confezionatrice comprendendo almeno due zone 
o porzioni (110; 130, 120) operative con funzionalita different! disposte fra 

5 loro in successione lungo una linea (2) di confezionamento della macchi- 
na (100) stessa; la struttura (1) essendo caratterizzata dal fatto di 
comprendere mezzi (P) a pannello di copertura fra loro opportunamente 
assemblati per formare una relativa camera (3;4) di contenimento a 
protezione di ciascuna delle dette porzioni (110;130,120) operative; 
10 almeno una delle dette camere (3) essendo atta a definire al proprio 
interno un ambiente pressurizzato ed almeno I'altra detta camera (4) 
essendo atta a definire al proprio interno un ambiente chiuso in equilibrio 
di pressione con I'esterno. 

2. Struttura secondo la rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto- di 
15 comprendere mezzi (20) generator! di almeno un flusso (F) di aria per 

diffondere aria in pressione all'interno delle dette camere (3,4); mezzi 
aspiratori (50,60) per aspirare aria dall'interno di una determinata camera 
(4) di contenimento delle dette camere (3,4) generando almeno un flusso 
d'aria (F) in uscita dalla detta camera (4) per mantenere sostanzialmente 
20 costante la pressione all'interno della camera (4) stessa; e mezzi depura- 
tori (23,24;61) atti a cooperare con i detti mezzi (20) generatori e con i 
detti mezzi (50,60) aspiratori per depurare I'aria dei detti flussi (F,F). 

3. Struttura secondo la rivendicazione 1 o 2, caratterizzata dal fatto che le 
dette camere (3,4) di contenimento comunicano fra loro in corrispondenza 

25 di feritoie o passaggi (6,7) determinati, attraverso i quali awiene un 
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passaggio di aria dalla detta camera (3) ad ambiente pressurizzato verso 
I'altra camera (4). 

4. Struttura secondo una qualsiasi delle rivendicazionl da 1 a 3, caratteriz- 
zata dal fatto che la detta macchlna (1 00) confezionatrice e una macchina 
5 automatica atta a confezionare prodotti farmaceutici in relativi contenitori; 
le dette porzioni (110;130,120) operative della detta macchina (100) 
confezionatrice sono definite da una prima porzione (120) operativa 
comprendente almeno una stazione (121) di alimentazione di detti prodotti 
farmaceutici, e da almeno una seconda porzione (110) operativa com- 

10 prendente almeno una stazione (1 1 1) di produzione/aiimentazione di detti 
contenitori; la detta camera (3) di contenimento ad ambiente pressurizza- 
to realizzando la copertura della detta seconda porzione (110) operativa e 
la detta camera (4) di contenimento a pressione sostanzialmente costante 
realizzando la copertura della detta prima (1 20) porzione operativa'della 

15 detta macchina (100) confezionatrice. 

5. Struttura secondo la rivendicazione 4, caratterizzata dal fatto che la 
detta macchina (100) confezionatrice e prowista inoltre di una terza 
porzione (130) operativa comprendente almeno una stazione (131) di 
chiusura dei detti contenitori; la detta camera (3) di contenimento ad 

20 ambiente pressurizzato essendo atta a coprire le dette seconda e terza 
porzione (110,130). 

6. Struttura secondo le rivendicazioni 4 e 5, caratterizzata dal fatto che la 
detta macchina (100) confezionatrice e una macchina (100) blisteratrice 
per il confezionamento di prodotti farmaceutici in relative confezioni 

25 blister, nella quale la detta seconda porzione (1 10) operativa comprende 
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una stazione (111) di formatura di alveoli su di un materiale (115) in 
nastro per formare, a valle della stazione (111) stessa, un.relativo nastro 
alveolato (1 1 6); e la detta terza porzione (1 31 ) operativa comprende una 
stazione (131) di chiusura del detto nastro (116) alveolato con un 
5 corrispondente materiale in nastro. 

7. Struttura secondo la rivendicazione 6, caratterizzata dal fatto che la 
detta camera (3) di contenimento ad ambiente pressurizzato e dotata di 
almeno una feritoia o bocca (33) atta a consentire I'ingresso e 
Pavanzamento del detto materiale (115) in nastro in una direzione (D) di 

10 alimentazione determinata lungo la detta linea (2) di confezionamento; la 
detta bocca (33) essendo prowista di mezzi (34) a barrierafluidodinamica 
atti ad agire sui detto materiale (1 15) per rimuovere dal materiale (115) 
stesso eventual! polveri contaminanti o simili. 

8. Struttura secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti pla J a 
15 7, caratterizzata dal fatto che i detti mezzi (P) di copertura della detta 

camera (3) di contenimento ad ambiente pressurizzato comprendono una 
pluralita di pannelli (P); in corrispondenza della zona di congiunzione fra 
rispettive estremita adiacenti di due generici pannelli (P\ P") contigui che 
formano la camera (3) stessa, la detta camera (3) pressurizzata presen- 
20 tando una intercapedine (37) atta a permettere la fuoriuscita verso 
I'ambiente esterno di aria presente all'interno della detta camera (3) 
secondo un flusso (f) d'aria continuo dalPinterno della camera (3) stessa 
verso I'ambiente esterno. 

9. Struttura secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti da 2 a 
25 8, caratterizzata dal fatto che i detti mezzi (20) generatori comprendono 
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almeno una pompa (21) a portata variabile atta a prelevare aria 
dall'ambiente esterno ed a convogliarla attraverso condotti (22, 22a,22b, 
22c) di immissione verso la detta camera (3) di contenimento pressurizza- 
ta; i detti mezzi depuratori (23,24;61) comprendendo mezzi (23,24) di 

5 f iltraggio per f iltrare I'aria prelevata precedentemente alia sua introduzione 
nella camera (3) di contenimento pressurizzata stessa; mezzi (25,26) 
sensori essendo associati ai detti mezzi (23,24) di filtraggio per rilevare 
variazioni di portata del flusso d'aria e per trasmettere relativi segnali di 
controllo ad una unita (29) di controllo; e mezzi (30) di comando delta 

o detta pompa (21 ), connessi alia pompa (21 ) stessa ed a detta unita (29) di 
controllo. 

10. Struttura secondo la rivendicazione 9, caratterizzata dal fatto che i 
detti mezzi (23,24) di filtraggio comprendono un filtro (23) principle, 
disposto in un detto condotto (22) di immissione a valle della detta p6mpa 

5 (21 ) ed avente associato un relativo detto mezzo (25) sensore, ed un filtro 
(24) secondario, disposto a monte della detta pompa (21) ed avente 
associato un relativo detto sensore (25). 

11. Struttura secondo la rivendicazione 10, caratterizzata dal fatto che i 
detti mezzi (25,26) sensori comprendono relativi pressostati differenziali, 

o atti a misurare differenze di pressione a monte ed a valle del relativo detto 
filtro (23,24). 

1 2. Struttura secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti da 2 a 
1 1 , caratterizzata dal fatto che i detti mezzi (50,60) aspiratori comprendo- 
no un condotto (51) di collegamento fra la detta camera (4) a pressione 

5 costante ed un gruppo (60) aspiratore; almeno una valvola (52) ad 


apertura variabile posta sul detto condotto (51) per regolare la portata 
dell'aria (F) prelevata dalla detta camera (4) di contenimento a pressione 
costante; una centralina (53) di regolazione essendo prevista per 
comandare I'apertura di detta valvola (52) per regolare il flusso (F) d'aria 
5 prelevatoed in uscita dalla camera (4) stessa; mezzi (61)depuratori per 
purificare I'aria del detto flusso (F); e organi (54) misuratori del flusso 
posti nel detto condotto (51 ) di uscita e collegati alia detta centralina (53) 
di regolazione per misurare il detto flusso (F) d'aria prelevato dalla detta 
camera (4) ed inviare un relativo segnale di controllo alia centralina (53) 
10 stessa. 

13. Struttura secondo la rivendicazione 12, caratterizzata dal fatto che i 
detti organi (54) misuratori di flusso comprendono un sensore (55) 
differehziale di pressione. 

14. Metodo per la copertura di una macchina confezionatrice .(1Q0), 
15 caratterizzato dal fatto di suddividere la detta macchina (1 00) confeziona- 
trice in almeno due zone o porzioni (1 10;130,120) operative distinte e a 
funzionalita different! disposte fra loro in successione lungo una linea (2) 
di confezionamento della macchina (100) stessa; e di coprire ciascuna 
detta porzione (1 10;130,120) operativa con, ed all'interno di, una relativa 

20 camera (3,4) di contenimento a protezione della porzione (1 10; 130, 120) 
stessa; I'interno di almeno una delle dette camere (3) formando un 
ambiente pressurizzato ed I'interno di almeno I'altra detta camera (4) 
formando un ambiente chiuso in equilibrio di pressione con I'esterno. 

15. Metodo secondo la rivendicazione 14, caratterizzato dal fatto di 
25 prevedere che la detta macchina (1 00) confezionatrice sia una macchina 
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automatica atta a confezionare prodotti farmaceutici in relativi contenitori; 
le dette porzioni (110;130,120) operative della detta macchina (100) 
confezionatrice essendo definite da una prima porzione (120) operativa 
comprendente almeno una stazione (1 21 ) di alimentazione di detti prodotti 
5 farmaceutici, e da almeno una seconda porzione (110) operativa com- 
prendente almeno una stazione (1 1 1) di produzione/alimentazione di detti 
contenitori; la detta camera (3) di contenimento ad ambiente pressurizza- 
to realizzando la copertura della detta seconda porzione (1 1 0) operativa e 
la detta camera (4) di contenimento a pressione sostanzialmente costante 
10 realizzando la copertura della detta prima.(120) porzione operativa della 
detta macchina (100) confezionatrice. 

16. Metodo secondo la rivendicazione 15, caratterizzato dal fatto di 
prevedere che la detta macchina (100) confezionatrice sia prowista 
inoltre di una terza porzione (130) operativa comprendente almend una 

15 stazione (131) di chiusura dei detti contenitori; la detta camera (3) di 
contenimento ad ambiente pressurizzato essendo atta a coprire le dette 
seconda e terza porzione (1 10,130). 

17. Metodo secondo le rivendicazioni 15 e 16, caratterizzato dal fatto di 
prevedere che la detta macchina (1 00) confezionatrice sia una macchina 

20 (100) blisteratrice per il confezionamento di prodotti farmaceutici in 
relative confezioni blister, nella quale la detta seconda porzione (110) 
operativa comprende una stazione (1 1 1 ) di formatura di alveoli su di un 
materiale (1 1 5) in nastro per formare, a valle della stazione (111) stessa, 
un relativo nastro alveolato (1 16); e la detta terza porzione (131) operativa 

25 comprende una stazione (1 31 ) di chiusura del detto nastro (1 1 6) alveolato 
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con un corrispondente materiale in nastro. 

18. Struttura per la copertura di una macchina confezionatrice, sostan- 
zialmente come descritta e rivendicata con riferimento alle figure allegate. 

19. Metodo per la copertura di una macchina confezionatrice, sostanzial- 
5 mente come descritto e rivendicato con riferimento alle figure allegate. 
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